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Die regelméaBige geplante Durchfiihrung von
Instandhaltungsmallnahmen ist gut, eine
kontinuierliche Zustandsiiberwachung ist
besser. Basis fiir letztere sind so genannte
Condition Monitoring Systeme (CMS).
Die Internetfahigkeit dieser Systeme
erlaubt viele Mdglichkeiten der Kom-
munikation und Auswertung.

RicHARD LApPLE

m eventuellen Ausfallkosten zuvorzukommen, gibt es fiir
technische Anlagen in der Regel Pléne fiir zyklisch durch-
zufithrende Wartungs- und Instandhaltungsmafnahmen.
Ein zyklisches Instandhaltungskonzept ist zwar relativ einfach zu
realisieren, hat aber zwei generelle Defizite:
» Bei der Inspektion kann sich herausstellen, dass ein Schaden

schon weiter fortgeschritten ist und die Kosten hoher als erwar-

tet ausfallen.
» Die Inspektion kann sich als unnbiig erweisen,
weil sich die Anlage in bestem Zustand befindet.
In beiden Fillen wiren die Inspektions- be-
ziehungsweise Wartungskosten durch ein Con-
dition Monitoring (CM) zu vermeiden gewe-
sen. CM ist die kontinuierliche Uberwachung
des Zustandes einer technischen Anlage und
damit ein weit genaueres Praventivinstrument
gegen Ausfallzeiten als eine zyklische Instand-
haltung.

Sicherheit fiir alle Anlagen

Condition Monitoring war bislang vor al-
lem dort ein Thema, wo es um teure Anla-
gen oder Menschenleben geht, beispiels-
weise in der Lufi- und Raumfahrttechnik
oder der Energietechnik. Die fortschreitende
Miniaturisierung in Elektronik und Sensorik
in Verbindung mit fallenden Bauteilekosien
machen CM-Systeme inzwischen auch fiir
den allgemeinen Maschinen- und Anlagen-
bau oder fiir Werkzeugmaschinen interes-
sant.

Als physikalische GréRen fiir eine kontinu-
ierliche Anlageniiberwachung kommen un-
ter anderem der Verschmutzungsgrad von
Fluiden oder Schmiermiiteln in Frage, eben-
so Frequenzen und Amplituden von Schwingungen. Zur Gruppe
CM-Lisungen, welche die Partikelzahl in Olkreisliufen iiberwa-
chen, gehortbeispielsweise Metal-Scan, vertrieben durch die Mo-
mac GmbH & Co KG in Moers. Das Produkt wurde fiir die Uber-
wachung umlaufgeschmierter Getriebe entwickelt und hat sich
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Stefan Leske, Geschdftsfihrer
der Momac GmbH:
»Metal-Scan deckt das Grund-
bediirfnis der Anlagenbetreiber
nach friher und zuverl&@ssiger
Information iiber den Zustand
eines Getriebes.”

Metal-S5can der Momac
Gesellschaft fiir Maschi-
nenbau mbH & Co KG in
Moers besteht:
a aus einem induktiven
Sensor, der b in den Ol
¥ kreislauf eines umlaufge-
schmierten Getriebes ein-
gefiigt wird, und ¢ einem
digitalen Anzeige- und Alarmmodul.

bereits vielfach in der Lufi- und Seefahrt sowie in
der Windkraft- und Gasturbinentechnik bewahrt.
Jeder beginnende Getriebeschaden, egal ob La-
ger- oder Verzahnungsschaden, erzeugt metalli-
" schen Abrieb. Der nach dem Induktionsprinzip ar-
beitende Metal-Scan-Sensor im Olkreislauf ermittelt
die Anzahl der durch Schidigung verursachten metalli-
schen Pariikel, erklirt Stefan Leske, Geschaftsfithrer bei
Momac.
Mit dem Sensor ist ein Anzeige- und Alarm-
modul mit Digitaldisplay verbunden, auf dem
die Anzahl der Partikel abgelesen werden kann,
die einfachste Betriebsvariante. Fiir ein automati-
siertes CM stehen mehrere analoge und digitale
Schnittstellen am Anzeigemodul zur Verfiigung,
welche die Messinformationen an andere Kom-
munikationssysteme iibermitteln (beispielsweise
an das Mobiltelefon/SMS oder Internet/E-Mail).
Wird ein definierter Grenzwert tiberschritten,
kann auf Wunsch eine Alarm- oder Statusmail ge-
neriert werden, die elekironisch verarbeitet wer-
den kann. Ohne Alarmmodul kann der Sensor al-
lein mitder Leitwarte der Anlage verbunden werden, dafiir geniigt
eine einfache Impulszihlerkarte im IPC der Anlage. Die Vorteile
des Systems sind relativ geringe Investitionskosten, keine laufen-
den Betriebs- und Auswertekosten und eine eindeutige und zu-
verlissige Fritherkennung — in einem ,gesunden” Getriebe wer-
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den zirka 60 bis 100 Partikel pro Monat ge-
zihlt, ein vor dem Ausfall stehendes Lager
erzeugt etwa 1500 Partikel am Tag. Bei be-
ginnenden Schiden steigt die Partikelkur-
ve bereits Monate vor dem Ausfall deutlich
an.

Vorbeugen statt Heilen

Die Flexibilitat des Systems beirifft nicht
nur die Signalverarbeitung, sondern auch
die messtechnischen Mdglichkeiten. In ei-
nerweiteren Ausbaustufeist beispielsweise
eine Unterscheidung zwischen ferritischen
und nicht ferritischen Partikeln realisier-
bar, wodurchssich die Schadensbeurteilung
noch weiter eingrenzen lieRe (beispiels-
weise auf Messingbauteile wie Kugelkéfi-
ge). Auch eine Differenzierung zwischen
den Partikelmassen ist moglich.

Stefan Leske: ,Metal-Scan deckt das
Grundbediirfnis der Anlagenbetreiber

nach frither und zuverliissiger Information {iber den Zustand ei-
nes Geiriebes. Die Betreiber kommen aus allen Bereichen in de-
nen ein unvorhergesehener Ausfall eines Getriebes hohe Folge-
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So sieht es aus, nachdem ein Ventila-
tor durch Eigenschwingungen zerstért
wurde,

A K

kosten verursachen wiirden. Dabei stellen wir
auch eine Zunahme der Interessenten und An-
wender aus der Fertigungsindustrie fest.”
Beirotierenden Anlagen sind Schwingungen
eines der Hauptprobleme, weshalb die Uber-
wachung des Schwingungszustandes ein zen-
trales Thema fiir ein CM-Konzept darstellt.
Schwingungsiiberwachung ist nicht neu, aber
die Messverfahren und Auswertungsmaglich-
keiten sind heute ungleich vielfaltiger. Michael
Stolze, Vertriebsleiter bei der Priiftechnik Con-
dition Monitoring GmbH in Ismaning, sagt:
.Uber die Schwinggeschwindigkeit und den
StoRimpuls hinaus sind wir heute in der Lage,
frequenzselektive Untersuchungen durchzu-
fithren. Diese ermdoglichen zusétzlich zum Er-
kennen einer Verschlechterung beziehungs-
weise beginnenden Schidigung eine exakie
Tiefendiagnose von Maschine und Bauteilen.
Hinzu kommt, dass unsere Systeme heute
durchwegmit TCP/TP-Schnittstellen ausgestat-

tet und damit Internet-fiahig sind.” Das Portfolio von Priiftechnik
stammt vollstéindig aus eigener Entwicklung. Dazu gehéren bei-
spielsweise Breithandsensoren, die alle relevanten Signale (Sto-
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Bohr-, Fras- und Dtéhspindeln
Motor-Schieifspindelin

Spindet- und Spindeln fir,spezielle Einsatzgebiete

Lagerungstechnik
Fraureuth GmbH
Fabrikgelande 5

D-08427 Fraureuth/Sachsen
Tel: D0 49737 61 /B01-D
Fax: 00 49 /37 61 / 801-150
sif@sli-fraureuih.de
www_sif-fraureuth.de




RIESIG PRODUKTIV MIT
KLEINEN WERKZEUGEN

CNC-Frasen mit
60.000 U/min

Mit hohen Drehzahlen
und Vorschiiben effektiver
produzieren

DATRON CMC-Bearbeitungssysteme
sind speziell fir die prazise CNC-
Bearbeitung mit kleinen Werkzeugen
entwickelt worden.

Mit innovativen Maschinen- und
Zerspanungstechnologien,
Modulspannsystemen fir Platien
und Profile sowie Bearbeitungs-
spindeln bis 4,5 kW.

Bauen Sie lhren Qualitdts- und
Kostenvorsprung aus: Fordern Sie
ausfiahrliche Informationen an!

CNC-Inline Bearbeitung

Fiir das Frasen, Bohren
und Gravieren in der
verketieten Serien-
produktion. Mit variab-
len Achslangen fiir
maligeschneiderie CNC-
Fertigungslosungen.

CNC Inline

M8 XL: CNC-
Plattenbearbeitung

Stahl-/Polymerbeton-
aufbau mit groBem
Bearbeitungsraum: fir
die Platten- und Profil-
bearbeitung.

DATRON M8 XL

M7: Feinmechanik

Kleine Standflache -
groRe Leistung:

flir die prazise Klein-
teilebearbeitung in
Aluminium, Kunst-
stoff und Stahl.

DATRON M7

DATRON

Frasen » Dosieren « Positionieren

In den Gansackern 5
D-64367 Muhltal

Tel.: 06151-1419-50
Email: info@datron.de
www.cnc.datron.de

DATRON M8

Wir stellen_ aus: Eu_ramol:l,_ Frankfu_rt, 30.11, - 3.12,2005, Halle 9.0, Stand E98 r
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Uberblick Gber ein CM-System zur Schwingungsiiberwachung
(Uberwachung von 46 Liiftern, 15 Pumpen. 172 Schwingungs-
messstellen, 42 Drehzahlmessstellen).

Rimpulse, Schwingungen, Kavitationssignale bei Pumpen) auf-
nehmen konnen. Fiir die Signalverarbeitung stehen verschiede-
ne Multiplexer-Einheiten zur Verfiigung, welche die Umwandlung
der Messimpulse in digitale Signale vornehmen. Der neueste Mul-
tiplexer-Typ des Ismaninger Unternehmens heillt Vibnode und ist
speziell fiir einfache Standardmaschinen (Antriebsmotoren, Ven-
tilatoren, Pumpen) entwickelt worden. Das Gerit zeichnet sich
durch geringe Investitionskosten, flexible, dezentrale und schnel-
le Installation aus.

Drehzahl als Schadenskriterium

Zur Programmierung der Multiplexer wurde die Software Omi-
rend entwickeli. Das Tool ist auferdem eine Visualisierungs-
plattform fiir verschiedene Auswertungen wie Hiillkurvenanaly-
sen im Anschluss an die StoRimpulsmessung (SPM) oder FFI-
Analysen (Fast Fourier Transformation) zur Zerlegung komplexer
Schwingungen in Einzelschwingungen.

Ein typisches Beispiel ist die Ubenwachung des Anfahrvor-
gangs eines Ventilators. Nicht selten fiihren Verschmuizungen,
Verschleilf, Kavitation und andere Einfliisse zu Unwuchten und
damit zur Schwingungserregung. Durchlduft die Maschine beim
Anfahren die kritische Drehzahl, bevor sie die Betriebsdrehzahl
erreicht, konnen sich Resonanzen aufschaukeln, die Zustands-
verschlechterung der Anlage kann forischreiten. Omnitrend lie-
fertin solchen Fillen auch ein so genannies Bode-Diagramm mit
der Schwingungsamplitude iiber der Drehzahl. Das Diagramm
beinhalteet die Resonanzdrehzahl und die dazugehdrige Ampli-
tude. Die Uberwachung beider Grifen kann im Einzelfall sehr
wichtig sein, um einem gréReren Maschinenschaden zuvorzu-
kommen.

B www.momac.de B wvew.pruftechnik.de
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